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(54) Title: HEAT-INSULATING MOULDED BODIES WITH ENVELOPE, AND METHOD FOR PRODUCING SAME 
(54) Bezeichnung: WARMEDAMMFORMKORPER MIT UMHULLUNG UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG 
(57) Abstract 

The invention relates to a compressed 
heat-insulating moulded body, in particular 
a heat-insulating panel, comprised of at least 
three layers, namely a central layer (B) based 
on a microporous ceramic material consisting 
of fine particles, and outer layers (A, A7A")- 
To obtain greater homogeneity and improved 
heat insulation on all sides, the outer layers (A, 
A7A") are made of a fine-grain or macroporous 
ceramic material. The central layer (B), which 
is smaller by circumference, is inserted into the 
outer layers (A) in such a way as to be embedded 
in a relatively thick border thereof. 

(57) Zusammenfassung 

Bei einem verdichteten WanTiedammformkorper, insbesondere einer Waimedammplatte, bestehend aus wenigstens drei Schichten 
mit einer Mittelschicht (B) auf der Basis von feinteiligem mikropordsen keramischen Material und auBeren Hullschichten (A, A7A") 
bestehen zur Erzielung einer groBeren Homogenitat und einer allseitig besseren Warmedammung die aufieren Hullschichten (A, A7A") 
aus feinkomigem bzw. grobporosem keramischen Material, in welche die im Umfang kleinere Mittelschicht (B) so eingefugt ist, daB diese 
Mittelschicht (B) in einen verhaltnismaBig starken Rand der Hullschichten (A) eingebettet ist. 
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Beschreibung 

Warmedammf ormkorper mit Umhiillung und Verfahren zu deren 
Her stel lung 

Die Erfindung betrifft Warmedammf ormkorper mit Umhiillung, 
insbesondere Warmedammplatten auf der Basis von verpreBtem 
mikroporosen Warmedammstof f und ein Verfahren zu deren 
Her stel lung. 

Da Warmedammf ormkorper auf der Basis von verpreBtem mikroporosen 
Dammaterial eine geringe Festigkeit aufweisen und sich bei 
mechanischen Beanspruchungen oder der gewohnlich einseitigen 
Hitzeeinwirkung verbiegen und dabei auch leicht zerbroseln, 
werden sie zumindest auf einer Seite mit einer Schutzschicht 
versehen. Besonders empfindlich sind derartige Warmedammkorper 
an den Randern. 

Aus der EP-A-00 59 860 ist es bekannt, derartige Warmedammkorper 
aus mikroporosen bzw» hochdispersen Keramik-Warmedammstof f en 
ein- oder beidseitig mit einer metallischen Umhiillung zu 
versehen. Bei derartigen Umhiillungen konnen die Hohlraume 
zwischen der Umhiillung und dem Warmedammstof f im Sinne einer 
optimalen Warmedammung nicht minimiert werden. AuBerdem wiirde 
die Warmedammung bei allseitiger Umhiillung infolge der 
verhaltnismaBig hohen Warmeleitf ahigkeit der Metalle wesentlich 
gemindert. 

Bekannt ist aus der DE-C-43 31 590 ein Isolier-Verbundf ormteil 
aus pulverigem keramischen Material, bei dem eine Mittelschicht 
aus einem ersten keramischen Material von zwei Seiten mit einer 
Deckschicht von in seiner Struktur unterschiedlichem zweiten 
keramischen Material verpreBt ist. Die Deckschichten sind durch 
die Mittelschicht durchdringenden Stegen miteinander verbunden. 
Nach Art der Stege ist auch eine gleichzeitig vorsehbare 
Einfassung beschaffen. Dabei wird, wie auch bei den inneren 
Stegen, zunachst eine Schicht des zweiten Materials mit einer 
dariiber ausgebreiteten Schicht des ersten Materials unter 
Druckeinwirkung vorverdichtet , wobei vorspringende Steg- und 
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Randstempel die obere Schicht durchdringen und in der unteren 
eine Vertiefung erzeugen. Das aufgefiillte zweite Material ftir 
die obere Schicht fUllt auch die Locher und Vertiefungen in der 
verdichteten Platte aus. Allerdings besteht hierbei der Rand 
ebenso wie die Stege aus beiden Mater ialkomponenten. 

Der Einfassung der Umhiillung eine noch groBere Homogenitat und 
Festigkeit zu verleihen ist unter anderem die Aufgabe der 
Erfindung. Diese besteht weiterhin darin, einen preiswerten 
Warmedammformkorper auf der Basis von f einteiligen, mikroporosem 
verprefiten Warmedammstof f mit allseitiger Umhiillung zu schaffen, 
welche einen optimalen Schutz und Warmedammung gewahrleistet und 
ein Verfahren zu deren einfachen Herstellung mittels einer 
neuartigen Vorrichtung ermoglicht. 

Die Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelost. Zur 
Losung der Aufgabe dient auch das Verfahren gemai* Anspruch 6. 

Die nach dem erf indungsgemassen Verfahren hergestellten 
Warmedammformkorper besitzen folgende vorteilhaf ten 
Eigenschaften, wobei: 

- die gerustbildende Uitihiillung der hochdispersen Dammschicht und 
der verhaltnismafcig breite und stabile warmedammende Rand den 
Warmedammf ormkorpern eine hohe mechanische und die Handhabung 
erleichternde Festigkeit verleihen; 

- durch die Kornigkeit der Htillschichten beim Verdichten die 
Luft besser austreten kann, was den bei Warmedammf ormkorpern oft 
zur Zerstorung fuhrenden Partialdruck der LuftfUllung senkt; und 

- aufierdem durch den isolierenden Rand der Hiillschichten eine 
betrachtliche Einsparung an den teuren Kieselsaureprodukten der 
Mittelschicht erzielt wird* 

Das erf indungsgemaiie Verfahren ist weiterhin mit geringstem 
maschinellen Au f wand durch fiihr bar und ermoglicht in einfacher 
Weise eine Anpassung der Vorrichtungen an die jeweiligen 
Abmessungen der Warmedammf ormteile. 
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In der Zeichnung ist die Erfindung am Beispiel einer 
Warmedammplatte und einem Verf ahrensschema anhand einer 
erf indungsgemSBen Vorrichtung beschrieben. Hierbei zeigen: 

Fig. 1 eine Draufsicht auf eine erf indungsgemaBe 

Warmedammplatte mit Ausbruch; 
Fig. 2 eine PreBmatrize eines Unterwerkzeugs einer 

PreBvorrichtung und einem ersten PreBstempel; 
Fig. 3-6 eine zweite Vorrichtung mit einem Forderband und 

PreBtisch und einem zweiten PreBstempel; 
Fig. 7 die PreBmatrize gemaB Figur 2 mit dem zweiten 

PreBstempel; 

Fig. 8 die PreBmatrize gemaB Figur 2 mit den drei zu 

verpreBenden Schichten mit dem ersten PreBstempel; und 
Fig. 9 die verpreBte Warmedammplatte vor dem AusstoB. 



In 


den Figuren bedeuten: 


1 


PreBmatrize, la AusstoBSf f nung 


2 


AusstoBplatte 


3 


Erster PreBstempel 


4 


Forderband 


5 


Abstreif er 


6 


Randblech (SchUtte) 


7 


PreBtisch 


8 


Mantelmatrize, 8a zugescharf ter unterer Rand 


9 


Zweiter PreBstempel 


10 


Schlauchleitung 



Die in der Zeichnung gezeigte Vorrichtung besteht aus zwei 
gesonderten, an sich jedoch auch verkettbaren Teilen. Zum einen 
besteht sie aus einer Presse mit einem f eststehenden , durch eine 
Preflform bzw. -matrize 1 veranschaulichten Unterteil und einem 
beweglichen, durch einen ersten PreBstempel 3 veranschaulichten 
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Oberteil. Zum andern besteht sie aus einem PreBtisch 7 unterhalb 
des oberen Trums eines Forderbands 4 nebst einer Schtitte 5, 6 
und einer unten einen zugescharf ten Rand 8a aufweisenden 
Mantelmatrize 8 und einem in die Mantelmatrize 8 eingepafiten 
PreBstempel 9 mit einer zu einem nicht dargestellten 
umschaltbaren Exhaustor fuhrenden Schlauchleitung 10. 

Fur die Hiillschicht A, bestehend aus aus den den Schichten A' 
und A" gemaB Fig. 1 kommen insbesondere blfih- und/oder 
schichtf ormige Mineralien wie Glimmer, Per lit, Vermiculit oder 
Vulkangestein oder ein Gemisch daraus zur Anwendung. 

Fiir die Zwischen- oder Mittelschicht B gemaB Fig. 1 kommen 
Aerogele, insbesondere Metalloxide wie pyrogen erzeugte 
Kieselsauren einschliefllich Lichtbogenkieselsaure , alkaliarme 
Fallungskieselsauren, analog hergestelltes Aluminiumoxid, 
Titanoxid und Zirkondioxid oder eine Mischung von mindestens 
zwei dieser hochdispersen, mikroporosen Materialien in Frage. 
Als Binder wird man bevorzugt Wasserglas verwenden, weil es 
verhaltnismaBig kurze Aushartezeiten aufweist. Als Faserzusatz 
zur HUllschicht A oder auch zur Mittelschicht B kommen 
Steinwolle und Glasfasern in Betracht. 

Beispiel 1: 

Es wurde eine 15 mm dicke Platte gemafl Figur 1 mit einer Flache 
von 250 x 300 mm durch Verpressen folgender Gemische bei 1,0 MPa 
hergestellt: 

Fur die Hiillschichten A' und A" bestand ein erstes Gemisch aus: 
70 Gew.-% Vermiculit 
3 0 Gew.-% Wasserglas 

und fiir die Mittelschicht B bestand ein zweites Gemisch aus: 
63 Gew.-% hochdisperser KieselsSure 
34 Gew.-% Ilmenit 
3 Gew.-% Perlit. 
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Dabei wurde: 

- in eine PreBmatrize 1 des Pressenunterteils einer 
PreBvorrichtung eine entsprechend der vorbestimmten Dicke der 
unteren Htillschicht A' vorgegebene Menge des ersten Gemischs 
gemaB Fig. 2 eingegeben und mit einem ersten PreBkolben 3 leicht 
(ca 60% der vorgesehenen Dicke) vorgepreBt, 

- das zweite Gemisch fvir die Mittelschicht B wurde auf einen 
PreBtisch 7 oder einem daruber gefiihrten Forderband 4 in einer 
vorgegebenen Dicke gemaB Fig. 3 aufgetragen, 

- aus dem auf getragenen Gemisch wurde mit der Mantelmatrize 8 
gemaB Fig. 4 ein dem Umfang der jeweiligen Mittelschicht B 
entsprechendes Gemischteil abgetrennt , 

- das abgetrennte Gemischteil wurde in der Mantelmatrize 8 durch 
einen zweiten, f lachenkleineren Preflstempel 9 ebenfalls gemaB 
Fig. 5 vorgepreBt, 

- danach wurde der PreBstempel 9 gemaB Fig. 6 nach oben etwas 
zuriickgesetzt und in dem PreBraum mit dem Exhaustor iiber die 
Schlauchleitung 10 ein den Transport des Gemischs fur die 
Mittelschicht B ermoglichendes Vacuum erzeugt, 

- die Mantelmatrize 9 mit dem zweiten PreBstempel 9 wurde sodann 
gemaB Fig. 7 mit der vorgeformten Mittelschicht B zentrisch in 
die PreBmatrize 1 eingeftihrt und durch EinlaB von Luft in den 
Raum unterhalb der Preflf lache des PreBstempels 9 das vorgeformte 
Gemischteil B auf die untere Hiillschicht A' abgesetzt, 

- nach Entfernen der Mantelmatrize 8 wurde sodann eine der 
vorgegebenen Dicke der oberen Hiillschicht A' 9 entsprechende 
Gemischmenge des ersten Gemisches in die PreBform 1 eingefullt 
und nun gemaB Fig. 8 alle drei Schichten A'-B-A'' miteinander 
auf eine vorgegebene Dichte des Warmedammf ormkorpers bei einem 
Druck von 1,2 MPa verpresst, wie in Fig. 9 zu sehen. 
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Als alternative Verf ahrensstuf e ist vorgesehen, in den Ringraum 
zwischen dem PreBf ormmantel und der Mantelmatrize 8 eine 
vorgegebene Menge des ersten Gemischs als zusatzliches 
Randmaterial fiir die HUllschicht A einzufUllen (vgl. Fig. 7). 

Beispiel 2: 

Weiterhin wurde eine 2 0 mm dicke Platte mit einer Flache von 
250 x 300 mm durch Verpressen folgender Gemische bei 1,0 MPa 
verpr eBt : 

Fttr die HUllschicht A' und A'' bestand ein erstes Gemisch aus: 
60 Gew.-% Vermiculit, und 
40 Gew.-% Kieselsol; 

und fiir die Mittelschicht B bestand ein zweites Gemisch aus: 
50 Gew.-% hochdisperser Kieselsaure, 
25 Gew.-% Zirkonsilikat , 
15 Gew.-% Vermiculit, und 
10 Gew.-% Per lit . 

Die Warmeleitf ahigkeit der hergestellten Warmedammplatten mit 
einer jeweils verhSltnismaBig dtinnen Mittelschicht B, die 
allseitig von der Hiillschicht A mit einem relativ starken, 
umlaufenden Rand (vgl- Fig. 1) eingefaflt ist, war bei 1000°C 
jeweils kleiner als 0,04 W/mK. 

Infolge der homogenen Struktur der Hullschichten A bzw* A 7 /A' 9 
mit kompaktem Rand zur Einbettung der Mittelschicht B zeichnen 
sich die hergestellten Warmedammplatten durch eine besonders 
hohe Festigkeit aus. 
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Patentanspriiche 

1 . Verdichteter Warmedammf ormkorper , insbesondere 

Warroedammplatte, bestehend aus wenigstens drei Schichten 
mit einer Mittelschicht auf der Basis von f einteiligem, 
mikroporosen keramischen Material und einer Hiillschicht aus 
feinkornigem bzw* grobporosem keramischen Material, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

der Umfang der Mittelschicht (B) kleiner als derjenige der 
Hullschicht (A, A'/A") ist, so daB die Mittelschicht (B) 
in einen starken Rand eingebettet ist. 

2 . Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, dafl 

die Mittelschicht (B) aus Silicium- oder Metalloxiden, 
insbesondere pyrolytisch erzeugte Kieselsauren, 
einschlieBlich Lichtbogenkieselsaure, alkaliarme 
Fallungskieselsauren, analog hergestelltes Aluminiumoxid, 
Titanoxid und Zirkondioxid oder eine Mischung von 
mindestens zwei derselben als f einteiliges, mikroporoses 
keramisches Material besteht. 

3 . Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1 oder 2 , 
dadurch gekennzeichnet, daB 

die Hullschicht (A, A' /A") aus blah- und/oder 
schichtf ormigen Mineralien, wie Glimmer, Perlit, 
Vermiculit, letzteres bevorzugt, oder Vulkangesteinen oder 
einem Gemisch derselben besteht. 

4. Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , daB 

als Zusatz zur Hullschicht (A, A' /A") und/oder 
Mittelschicht (B) Fasermaterialien, insbesondere Steinwolle 
und/oder Glasfasern verwendet werden. 

5. Warmedammf ormkorper nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet , daB 

der Warmedammf ormkorper mit einer weiteren Umhullung aus 
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einer schrumpf f ahigen Kunststof f -Folie, beispielsweise aus 
Polyathylen versehen ist. 

6. Verfahren zur Herstellung von verpreflten 

Warmedammf ormkorpern, insbesondere Warmedaramplatten nach 
Anspruch 1, gekennzeichnet durch folgende Schritte: 

a) in eine PreBmatrize (1) wird eine entsprechend einer 
vorbestimmten Dicke der unteren Hiillschicht (A') 
vorgegebene Gemischmenge eingegeben und unter 
Druckanwendung vorgepreBt, 

b) das Gemisch fUr die Mittelschicht (B) wird auf einem 
gesonderten PreBtisch (7) in einer vorgegebenen Dicke 
auf getragen , 

c) mit einer im Umfang der jeweiligen Mittelschicht (B) 
entsprechenden kleineren Mantelmatrize (8) wird eine Form 
aus dem auf dem PreBtisch (7) ausgebreiteten Gemisch fur 
die Mittelschicht (B) ausgestochen und unter Druckanwendung 
mit einem PreBstempel (9) ebenfalls vorgepreBt, 

d) danach wird der PreBstempel (9) etwas zurttckgesetzt und 
in dem Preflraum ein den Transport der Mittelschicht (B) 
ermoglichendes Vacuum erzeugt, 

e) die Mantelmatrize (8) mit dem vorgepreBten Gemisch der 
Mittelschicht (B) wird zentrisch in der PreBmatrize (1) auf 
die erste Hiillschicht (A') aufgesetzt, 

f) dann wird die Mantelmatrize (8) entfernt, und 

g) eine der Dicke der oberen Hiillschicht (A'') 
entsprechende Gemischmenge in die PreBmatrize (1) 
eingefttllt, und sodann 

h) alle Schichten (A'-B-A") miteinander auf eine 
vorgegebene Dichte des Warmedammf ormkorpers verpreBt. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, 

gekennzeichnet durch den weiteren Schritt, daS vor dem 
Entfernen der Mantelmatrize (8) nach dem Teilschritt e) zur 
RandverstSrkung in den Ringraum zwischen der Preflmatrize 
(1) und der Mantelmatrize (8) eine etwa der Dicke der 
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Mittelschicht (B) ervtsprechende Gemischmenge des ersten 
Gemisches (A) eingeftlllt wird. 

8. Verfahren zur Herstellung eines Warmedammkorpers nach 
Anspruch 6 Oder 7, 
dadurch gekennzeichnet , daS 

auf den verpreflten FormkSrper eine teilweise oder 
vollkommene Umhtillung aus einer schrumpf f ahigen Kunststoff- 
Folie auf ge schrumpf t wird. 
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